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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein mehrlagiges Tissue- 
produkt mit wenigstens einer CTMP-lnnenlage, welche 
kein NaBfestmittel aufweist sowie ein Verfahren zur Her- 
stellung derartiger Tissueprodukte. 
[0002] Bei dem vorgenannten Tissueprodukt beste- 
hen die AuBenlagen im wesentlichen aus Zellstoff. Hier- 
unter versteht man die von den Inkrusten, hauptsachlich 
dem Lignin, weitgehend befreiten Fasern aus Holzern 
Oder Einjahrespflanzen. Zellstoffe werden durch inten- 
sive chemische Behandlung aus den genannten Faser- 
werkstoffen gewonnen. Die Inkrusten werden beim so 
genannten KochprozeB zum uberwiegenden Teil ent- 
fernt, so daB sich die einzelnen Fasern (Zellen) des 
pflanziichen Faserverbundes ohne wesentliche mecha- 
nische Nachbehandlung voneinander trennen lassen. 
Die durch chemischen AufschluB erhaltenen Zellstoffe, 
dieneben ihrem Hauptbestandteil a-Zellulose noch He- 
mi-Zellulosen und geringe Mengen Lignin enthalten, 
konnen zusatzlich mit verschiedenen Mitteln gebleicht 
werden. Dabei tritt ein weiterer AufschluB ein, bei dem 
noch vorhandenes Lignin ganz oder teilweise heraus- 
gelost wird. Je nach den im KochprozeB eingesetzten 
Reagenzien unterscheidet man generell zwei Auf- 
schluBverfahren; man unterscheidet im wesentlichen 
den nach dem Su If it- AufschluB (saures Millieu) herge- 
stellten Sulfit-Zellstoff und den nach dem Sulfat-Auf- 
schluB (alkalisches Millieu) hergestellten Suffat-Zell- 
stoff. Daruber hinaus gibt es in jOngerer Zeit alternative 
Verfahren wie z.B. das Organosolv-Verfahren sowie ei- 
ne Vielzahl von Modifikationen der altbekannten Verfah- 
ren. Die Ausbeute bei Vollzellstoffen betragt groBenord- 
nungsmaBig 50 %. 

[0003] Bei dem CTMP (Chemo-Thermo-Mechanical- 
Pulp) handelt es sich ebenfalls urn einen Faserstoff 
pflanziichen Ursprungs, derzuderGruppeder Holzstof- 
fe zahlt. Nach einer chemisch-thermischen Vorbehand- 
lung des Nadel- bzw Laubholzes und anschlieBender 
mechanischer Zerfaserung unter Druck erhalt man CT- 
MP in einer Ausbeute von Qblicherweise 90 bis 95 %. 
Bei diesem CTMP-ProzeB wird der Ligninanteil des 
Ausgangsstoffs Holz im Gegensatz zu den obenge- 
nannten AufschluBveriahren derZellstofferzeugungnur 
geringfOgig abgebaut. Der CTMP kann ebenfalls zu- 
satzlich mit verschiedenen Mitteln gebleicht werden. 
Einlagige Tissuepapiere konnen auBer aus Zellstoff 
auch ganzlich oder zumindest zu einem uberwiegenden 
Anteil aus CTMP oder HTCTMP (High Temperature CT- 
MP) gefertigt sein und dann bei der Verarbeitung zu 
mehrlagigen Tissueprodukten als Innenlage(n) Verwen- 
dung finden. 

[0004] Holzstoffe werden generell hergestellt durch 
sogenanntes Schleifen (Holzschliff = gro-und wood) 
oder durch Refinermahlung. Das Prinzip der mechani- 
schen Holzstofferzeugung besteht in der Zerlegung des 
pflanziichen Faserverbundes (Zellen) des Holzes in Ein- 
zelfasern mit Hilfe mechanischer Krafteinwirkung (Zer- 
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faserung). Bei diesem Verfahren wird das gesamte 
Holzmaterial genutzt, indem das Lignin im Gegensatz 
zum chemischen AufschluB bei der Zellstofferzeugung 
nahezu vollstandig in den Fasern erhalten bleibt. Dem- 

s zufolge sind die dann fur die Tissueerzeugung zur Ver- 
fugung stehenden Fasern beziehungsweise die resul- 
tierenden Faserbruchstucke (Holzstoff) vergleichswei- 
se kurz und steif. Die Erzeugung von thermomechani- 
schem Holzstoff (TMP) wird durchgefuhrt durch Zerfa- 

to serung in Scheibenrefinern unter erhohtem Druck durch 
Zufuhrungvon Dampf. Auch bei diesem Verfahren bleibt 
das Lignin in den Fasern enthalten. 
[0005] Ein thermomechanischer Holzstoff kann durch 
die Zugabe kleiner Mengen an Chemikalien, ublicher- 

?5 weise Sulfit, modifiziert werden, wobei diese Chemika- 
lien vor der Zerfaserung im Refiner dem zu zerfasern- 
den Holz (Hackschnitzel) zugegeben werden. Solche 
Faserrohstoffe (pulp) werden in der Literaturals chemo- 
mechanische Holzstoffe (CMP) oder als chemothermo- 

20 mechanische Holzstoffe (CTMP) bezeichnet. Eine Vari- 
ante des CTMP, genannt HTCTMP (High temperature- 
CTMP) wird beschrieben in der Internationalen Patent- 
anmeldung PCT/SE 91/00091 und in der Schwedischen 
Patentanmeldung Nr. 9402101-1, wobel diese HTCT- 

25 MP-Variante in die erfindungsgemaB zur Herstellung ei- 
nes erfindungsgemaBen mehrlagigen Produktes mit 
nichtnaBfester Innenlage zur Verbesserung der Was- 
serabsorption einbezogen ist. 

[0006] Ein Effekt der chemischen Behandlung des 

30 Holzes vor der Zerfaserung ist der, daB die Fasern bei 
• der Zerfaserung leichter freigelegt werden. Ein chemo- 
mechanischer oder in noch starkerem MaBe ein cher- 
mothermomechanischer Holzstoff (CTMP) enthalt mehr 
"unzerbrochene" Fasern und weniger Splitter (fibre ag- 

35 gregates) als Holzschliff oder ein thermomechanischer 
Holzstoff. Die Eigenschaften eines chemomechani- 
schen oder eines chemothermomechanischen Holz- 
stoffes liegen naher an denen eines Zellstoffes (che- 
misch aufgeschlossenes Holz), trotzdem bestehen eini- 

40 ge sehr wesentliche Unterschiede. So sind beispiels- 
weise die Fasern eines chemomechanischen und die 
eines chemothermomechanischen Holzstoffes grober 
(coarse) und enthalten einen hohen Ligninanteil sowie 
einen nicht unerheblichen Anteil an Harzen und Hemi- 

4S zellulosen im Vergleich mit Zellstoff. Das Lignin gibt den 
Fasern einen mehr hydrophoben Charakter und vermin- 
dert die Fahigkeit Wasserstoffbruckenbindungen zu bil- 
den. 

[0007] Anstelle von Holzschliff, thermomechani- 
so schem, chemomechanischem und chemothermome- 
chanischem Holzstoff konnen auch auf chemischem 
Weg versteifte Zellstoff-Fasern verwendet werden. 
Hierunter sind Zellstoff-Fasern zu verstehen (das heiBt 
Fasern aus rein chemischem HolzaufschluB), die che- 
55 misch so versteift worden sind, daB eine gegenuber na- 
tivem Zellstoff erhohte Steifigkeit der Fasern sowohl im 
trockenen als auch im naBen Zustand resultiert. Dies 
beinhaltet die Zugabe von Chemikalien, die beispieis- 
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weise die AuBenseite der Fasern durch einen Uberzug 
(coating) beispielsweise gegen den Kontakt mit Wasser 
abdecken Oder die in die Faser (Faserwand) eindringen. 
Weiterhin beinhaltet die chemische Versteif ung eine Be- 
handlung der Fasern, die darauf abzielt, die chemische 
Struktur der die Faserwand aufbauenden Cellulose zu 
verandern, beispielsweise durch Quervemetzungen 
zwischen den Cellulosekettenmolekulen. Eine solche 
Behandiung reduziert die Fahigkeit der Fasern (insbe- 
sondere die der Faseroberflache) Wasserstoffbrucken- 
bindungen auszubilden und verleiht den sobehandelten 
Fasern in einem gewissen Umfang Eigenschaften, die 
denen von chemothermomechanischen Holzstoffen 
ahnlich sind insbesondere hinsichtlich einer eiastischen 
Nachgiebigkeit im feuchten Zustand. Die chemisch ver- 
steiften Zellstoff-Fasern konnen zusatzlich eine soge- 
nannte Verdrillung (curl value) aufweisen, das heiBt sie 
konnen um ihre Langsachse verdreht (verdrillt) vorlie- 
gen. 

[0008] Einige Beispiele fur Chemikalien, die zur Ver- 
steifung von Zellstoff-Fasern geeignet sind, indem sie 
einen Uberzug bilden oder die Zellstoff-Fasern durch 
Eindringen in die Faserwand impragnieren, sind katio- 
nisch modifizierte Starken, die Aminogruppen aufwei- 
sen, Latices, Na3festmittel wie Polyamid-Epichlorhy- 
drin-Harze, Urea-Formaldehyd-Harze, Melamin-Form- 
aldehydharze und Polyethylenimin-Harze. Beispiele fur 
Vernetzungschemikalien, die zur Vernetzung (innere 
Vernetzung) der Cellulose-Kettenmolekule verwendet 
werden konnen, sind C2-C8 Monoaldehyde und 
C2-C8-Dialdehyde z.B. Formaldehyd oder Glutaralde- 
hyd und Poly-Carboxyl-Sauren beispielsweise Zitro- 
nensaure. 

[0009] Naturlich ist es auch moglich, Kombinationen 
von CTMP (oder anderen Holzstoffen) und chemisch 
versteiften Zellstoff-Fasern zu verwenden. 
[0010] Wtchtig ist jedoch, daB die versteiften Zellstoff- 
Fasern als fertiges Rohmaterial (das heiBt, die Verstei- 
fung/Vorbehandlung wurde in einem vorgeschalteten 
ProzeB vorgenommen und dieser ProzeB ist abge- 
schlossen) im Sinne eines Faserrohstoffes fur die Blatt- 
bildung bei der Rohtissueerzeugung zur Verfugung ge- 
stellt werden. 

[0011] Faserstoffe konnen allerdings nicht nur pflanz- 
lichen, sondern auch mineralischen oder synthetischen 
Ursprungs sein. Eine Ubersicht zeigt Werner Franke in 
"Prufung von Papier, Pappe, Zellstoff und Holzstoff", 
Band 2, Seite 15. 

[0012] Aus dem Wochenblatt fur Papierfabrikation 
11/12 (1 986), Seite 453 ist bekannt, daB Blatter aus CT- 
MP gemaB Tabelle 5 eine hohe Wasseraufnahme von 
10 - 12 g Wasser pro g Faserstoff haben im Gegensatz 
zu Biattern aus Oblichem gebleichten Sulfat-Zellstoff mit 
nur 9 - 10 g Wasser pro g Faserstoff. Weiter wird dort 
ausgefuhrt, daB ein Zusatz von CTMP zu Zellstoff bei 
der Herstellung von Tissueprodukten eine Steigerung 
der Wasseraufnahme ergibt, wie sich aus Tabelle 4 er- 
sehen laBt. Gleichzeitigbewirkt jedoch eine Zugabevon 



CTMP eine Verringerung mechanischer Eigenschaften, 
wie beispielsweise des Bruchwiderstandes, wie sich 
aus Tabelle 3 ersehen laBt. Auch der WeiBgrad wird 
durch die Zugabe von CTMP gemindert, wie sich aus 

s dieser Druckschrift auf Seite 456 in der rechten Spalte 
oben ergibt. Zur Vermeidung dieser durch CTMP her- 
vorgerufenen negativen Eigenschaften im fertigen Tis- 
sueprodukt wird in der Publikation Appita, Band 41 , Nr. 
1 , Seite 58 - 60 ein zweibahniges (zweilagiges) Produkt 

10 eingesetzt, wobei jede der beiden Lagen aus einer zwei- 
schichtigen Verbundbahn besteht, die auBenseits aus 
Zellstoff und innenseits aus CTMP besteht, wie sich bei- 
spielsweise aus Figur8 ergibt. Ein ahnliches Produkt ist 
auch in der Publikation Pulp & Paper, Canada, Band B9, 

15 Heft 11 (1988), T 381 - 383 beschrieben. 

[001 3] Die Veroffentlichung, die eine kombinierte Wir- 
kung von feinen Fasern und gelosten organischen Stof- 
fen auf Tissueeigenschaften beschreibt, veroffentlicht in 
Tappi Journal, April 1988, Seite 141, zeigt allgemein, 

20 daB die Tissuequalitat durch Verunreinigungen beein- 
fluBt werden kann, die im Sieb- oder Kreislaufwasser 
vorhanden sind. Insbesondere wird in dem Absatz zur 
Absorptionsrate, d. h. der Geschwindigkeit der Wasser- 
aufnahme, ausgefuhrt, daB geloste organische Stoffe 

25 bei Verunreinigungen bedeutender als CTMP-Feinstfa- 
sern fur die Bestimmung der Absorptionsrate sind. In 
diesem Zusammenhang wurde gefunden, daB wahrend 
der Herstellung eines Papierhandtuchs die Zugabe von 
Harzsaure und Lignin eine Verringerung der Absorpti- 
ve onsrate bewirken. Durch den Zusatz von Resinsaure, 
welches als Beleimungsmittel dient, wird ein vollstandig 
nicht absorbierendes Tissueerzeugnis erhalten und der 
Zusatz von Lignin vermindert die normale Absorptions- 
fahigkeitauf 15%. Der Zusatz von Xylan erhohtdas Ab- 

35 sorptionsvermogen um 15 %, obgleich eine Mischung 
von organischen Stoffen, die bis zu 70 % dieser Kom- 
ponente enthalt, den Effekt von Resinsaure und Lignin 
nicht Oberdeckt. 

[0014] Die europaische Patentanmeldung 0 484 101 

40 betrifft ein Papiertuch mit verbessertem Wasserauf nah- 
mevermogen und einer verbesserten Absorptionsge- 
schwindigkeit auf Basis einer nicht laminierten, bahnfor- 
migen Struktur enthaltend eine erste Schicht aus einem 
Gemisch chemischer Fasern und eine zweite Schicht 

45 eines Gemisches gekrauselter Weichholzfasern, also 
Nadelholzfasern mit hohem spezifischem Volumen, die 
im wesentlichen gleich geformt sind, wobei besagte er- 
ste Schicht aus einem Gemisch von chemischen Weich- 
holz- und Hartholzfasern, also Laubholzfasern gebildet 

50 jst, wobei diese Mischung dichter ist als die zweite 
Schicht. Als Vergleich zu diesem Tissuepapiererzeug- 
nis wird in Figur 4 b als Vergleich auch auf mehrschich- 
tiges Papiertuch hingewiesen, welches neben zwei In- 
nenlagen aus CTMP AuBeniagen aus einer Mischung 

55 von 70 % Kraft-Weichholz und 30 % Kraft-Hartholz auf- 
weisen. Nachdem in samtlichen Vergleichsbeispielen, 
die in Tabelle 2 aufgelistet sind, nicht darauf hingewie- 
sen wird, daB spezielle NaB- oder Trockenfestmittel zu- 
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gesetzt warden, kann man davon ausgehen, daB keine 
der Lagen derartige NaB-Festmittel enthalt. Aus der Ta- 
belle ist auch nur zu entnehmen, daB durch die Substi- 
tution der Zellstoffinnnenschicht durch eine CTMP- 
Schicht sowohl die Dichte (der Kaliber), die trocken wie 
feucht gewonnene Bruchlange, das Wasserhaltevermo- 
gen sowie die Wasserabsorptionszeit erhoht wird. Hier 
findet man keine Hinweise darauf, ob zusatzlich ein 
NaG-Festmittel bei den einzelnen Schichten zugefugt 
Oder nicht zugefuhrt werden soli. 
[0015] Die W095/11343 betrifft ein mehrschichtiges 
Facial-Tissuepapierprodukt, welches neben Papierfa- 
sern als zwingende Bestandteile bis zu 3 % einer qua- 
temaren Ammoniumverbindung, bis 3 % einer wasser- 
loslichen Polyhydroxyverbindung, bis 3 % eines 
NaBfestmittels sowie bis 3 % eines Trockenfestmittels 
enthalt. Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform be- 
findet sich sowohl der groBte Teil des NaBfestmittels wie 
auch des Trockenfestmittels in wenigstens einer der 
mittleren Lagen. Hierdurch wird das erfindungsgemaB 
beanspruchte mehrlagige Tissueprodukt mit wenig- 
stens einer CTMP-lnnenlage allerdings nicht nahege- 
legt, welches in dieser Innenlage kein NaBfestmittel auf- 
weist. 

[0016] Die WO95/00706 betrifft ein Soft-Tissuepro- 
dukt, enthaltend wenigstens eine Tissuelage mit einem 
spezifischen Volumen von 5 cm 3 /g Oder mehr und einer 
maschinenlaufmaximalen Abweichung von 10 % oder 
weniger. Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ent- 
halt ein derartiges Papier in wenigstens einer seiner La- 
gen CTMP. Durch diesen Stand der Technik wird aber 
der Gegenstand, wie er nachfolgend beansprucht wird, 
weder vorbeschrieben noch nahegelegt. 
[001 7] Eigene Versuche bei der Produktion eines Tis- 
sueerzeugnisses, speziell eines Kuchentuchs, mit ei- 
nem Einsatz von geringen CTMP-Anteilen bis zu 35 % 
CTMP in Mischung mit Sulfitzellstoff zeigen jedoch noch 
keine signifikante Wasseraufnahme, wie spater im Rah- 
man der Ausfuhrungsbeispiele erlautert wird. 
[0018] BekanntermaBen ist eine hohe Wasserauf- 
nahme u.a. bei KuchentOchern ein wichtiges Qualitats- 
kriterium, wie sich beispielsweise aus dem Artikel im 
Wochenblatt fur Papierfabrikation, Heft 11-12, 19B8, 
Seiten 432 bis 434 ergibt. 

[0019] Ebenso ist eine ausreichend hohe NaBfestig- 
keit unabdingbare VorrausetzungfGrdenbestimmungs- 
gemaBen Gebrauch von insbesondere Kuchen- und 
Handtuchern aber auch von Servietten und Taschentu- 
chern, beispielsweise ist es unerwunscht, daB Teile der 
Tuch(produkt)auBenflachen, wie etwa nicht ausrei- 
chend gebundene Fasern, insbesondere die an der 
Tuchoberflache, in den Kontakt mit beispielsweise Le- 
bensmitteln Oder der Haut der Hande kommen, sich ab- 
losen und dabei auf die Lebensmittel Oder Hande uber- 
tragen werden und dort anhaften. Weiterhin muB eine 
genugende ReiBfestigkeit, insbesondere NaBreiBfe- 
stigkeit, sichergestellt sein urn beispielsweise das 
Transportieren feuchter Lebensmittel, etwa von frisch 



gewaschenem Obst, in einem Kuchentuch zu ermogli- 
chen. 

[0020] Bei eigenen Laborversuchen (siehe Proben 4 
bis 9) zeigte sich uberraschenderweise, daB bei Ver- 

5 wendung von NaBfestmitteln die Absorptionsfahigkeit 
zum Beispiel von HTCTMP in der GroBenordnung her- 
kommlicher Zellstoffe lag, dem gegenuber bei Abwe- 
senheit von NaBfestmitteln jedoch eine drastisch hone- 
re Absorptionsfahigkeit des HTCTMP im Vergleich zu 

io herkommlichen Zellstoffen festzustellen war. 

[0021] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, ein mehrlagiges Tissueprodukt mit wenig- 
stens einer CTMP-lnnenlage bereitzustellen, bei dem 
eine Verminderung der Absorptionsfahigkeit durch 

15 NaBfestmittel weitgehend vermieden wird, indem nur 
die AuBenlagen naBfest ausgerustet sind, wobei unter 
Absorptionsfahigkeit insbesondere das Speicherver- 
mogen fur Wasser (water absorption capacity) zu ver- 
stehen ist. Auf diesem Wege bleibt eine fehlende NaB- 

20 festigkeit der Innenlage(n) ohne negative Folgen fur den 
bestimmungsgemaBen Gebrauch. 
[0022] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist 
daher, ein mehrlagiges bahnformiges Tissueprodukt mit 
wenigstens drei miteinander wenigstens zum Teil ver- 

2S bundenen Lagen mit zwei gegebenenfalls gepragten 
uberwiegend Zellstoff enthaltenden AuBenlagen und 
wenigstens einer gegebenenfalls gepragten uberwie- 
gend CTMP-enthaltenden Innenlage, welches dadurch 
gekennzeichnet, daB nur die AuBenlagen 0,1 bis 10 

30 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 8 Gew.-% wenigstens ei- 
nes NaBfestmittels, bezogen auf die Fasermasse der 
AuBenlage, enthalten, wahrend die uberwiegend CT- 
MP-enthaltende(n) Innenlage(n) kein NaBfestmittel ent- 
halt (enthalten). 

35 [0023] Zu den erfindungsgemaBen Produkten mit 
verbessertem Wasseraufnahmevermogen gehoren ty- 
pischerweise Tissue-Rollenprodukte mit mehrlagigem 
bahnformigem Zuschnitt, deren Bahnlange in Abschnit- 
ten durch Perforierschnitt unterteilt ist, wie beispielswei- 

40 se Totlettenpapiere, Kuchentucher oder Handtucher, 
insbesondere jedoch 3-lagige KOchentucher. 
[0024] Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung enthalten die AuBenlagen 51 
bis 100 Gew.-%, bevorzugt 90 bis 100 Gew.-%, Zellstoff 

45 und 0 bis 49 Gew.-%, bevorzugt 0 bis 10 Gew.-%, Syn- 
thesefasern oderchemisch modifizierten Naturfasern. 
[0O25] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsform enthalten die Innenlagen 50 bis 100 Gew.-%, 
bevorzugt 65 bis 90 Gew.-%, HTCTMP/CTMP sowie 0 

so bis 50 Gew.-%, bevorzugt 10 bis 45 Gew.-%, Zellstoff 
sowie ubliche Hilfs- und Zusatzstoffe als Rest. Idealer- 
weise enthalten die Innenlagen 65 bis 80 Gew.-%, be- 
vorzugt 70 bis 75 Gew.-%, HTCTMP/CTMP sowie 20 
bis 35 Gew.-%, bevorzugt 25 bis 30 Gew.-% Zellstoff 

55 sowie ubliche Hilfs- und Zusatzstoffe. 

[0026] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsform handelt es sich bei den vorstehend einge- 
setzten HTCTMP/CTMP-Rohstoffen entweder urn eine 
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reine Laubholz- oder Nadelholzqualitat, eine HTCTMP/ 
CTMP-Synthesefaser-Mischung oder bevorzugterwei- 
se auch urn eine Mischung von HTCTMPICTMP aus 
Nadel- und/oder Laubholz mit he rkomm lichen Zellstof- 
fen aus Nadel- und/oder Laubholz, gegebenenfalls mit 
einem Anteil aus modifizierten Naturtasern. 
[0027] Fur die vorgenannten AuBenlagen setzt man 
vorzugsweise eine Rohtissuequalitat bestehend aus 
nach dem Sulfit-Verfahren gewonnenen Nadelholz-Zell- 
stoffqualitaten, beispielsweise Fichten-, Tannen- und 
^Larchenholz bzw. Laubholz-Zelistoffqualitaten wie bei- 
spielsweise Buchensulfit, Birken- oder Pappelsulfit ein. 
Altemativ kann man auch eine Rohtissuequalitat aus 
nach dem Sulfatverfahren gewonnenen Nadel- und/ 
oder Laubholz-Zelistoffqualitaten einsetzen. SchlieBlich 
konnen auch Synthesefasern wie beispielsweise Poly- 
propylenfasem (z. B. Chisso-Polypro, vertrieben von 
der Chisso Fibre S.A., Belgien), HD-Polyethylenfasern, 
Polyesterfasern, insbesondere auf Basis von aromati- 
schen Polyestern wie Polyethylenterephthalat 
(Dacron® der Du Pont) sowie Polyvinylalkohol, wobei 
die vorgenannten Polypropylenfasern und Polyethylen- 
terephthalatpolyesterfasern bevorzugt eingesetzt wer- 
den. Auch Mischungen der vorgenannten Tissuequali- 
taten konnen eingesetzt werden. 
[0028] Bei den erfindungsgemaBen mehrlagigen, 
bahnfdrmigen Tissueprodukten werden ausschlieBlich 
die AuBenlagen, nicht allerdings die Innenlagen, mit ei- 
nem NaBtestmittel versetzt. 

[0029] Ein derartiges NaBtestmittel oder NaBverfesti- 
gungsmittel ist beispielsweise ein Polyamid-Epichlorhy- 
drinharz oder ein Polyamidoamin-Epichlorhydrinharz in 
waBriger Losung, wie es beispielsweise unter dem Han- 
delsnamen G I LUTON N 1100128 der Guilini Chemie, 
Ludwigshafen, vertrieben wird. NaBtestmittel dieses 
Typs werden bei der Tissueerzeugung im Neutral-pH- 
Bereich eingesetzt. Weitere NaBtestmittel sind fur eine 
Produktion unter sauren Bedingungen Melamin/Form- 
aldehyd oder Harnstoff/Formaldehyd-Kondensations- 
produkte in anionischer und kationischer Modifizierung. 
Es konnen auch Produkte mit gekoppelter naB- und 
trockenverfestigender Wirkung zum Einsatz gelangen, 
beispielsweise eine waBrige Losung eines kationischen 
Poiyacryiamids, wie beispielsweise Parez® 631 NC der 
Cytec Industries. 

[0030] Bei einer Produktion vorzugsweise bei neutra- 
lem bis schwach alkalischem pH-Wert sind dies Poly- 
amidoamin-Epichlorhydrin-Harze, beispielsweise Um- 
setzungsprodukte von Adipinsaure mit Diethylentriamin 
Oder ahnlichen Aminen und Epichlorhydrinen. Derarti- 
gen NaBfestmitteln ist gemeinsam, daB sie im Papier 
bei Trocknung und Lagerung noch chemisch unter 
Vemetzung weiter reagieren. Als wasserunlosliche Har- 
ze schutzen sie die an den Kreuzungspunkten der Pa- 
pierfasern ausgebildeten Wasserstoff-Bruckenbindun- 
gen wenigstens teilweise vor dem festigkeitszersetzen- 
den Zugriff von Wasser. 

[0031] SchlieBlich sind als NaBtestmittel noch Polyal- 



kylenpolyamine, beispielsweise Polyethylenimin, zu 
nennen, die im neutralen Bereich merkliche NaBeffekte 
zeigen, ohne jedoch noch chemisch reaktiv zu sein, wel- 
ches in Mengen von 0,1 bis 10 Gew,-%, bevorzugt 2,5 

s bis 5 Gew.-% und insbesondere 3 bis 4 Gew.-%, bezo- 
gen auf das Rohtissue eingesetzt wird. 
[0032] Neben diesem NaBtestmittel werden als Qbli- 
che Hilfs- und Zusatzstoffe auch Trockenverfestiger ein- 
gesetzt, d.h. synthetische Produkte zur Verbesserung 

10 der mechanischen Festigkeit im trockenen Zustand, wie 
beispielsweise Starke und ihre Derivate, beispielsweise 
eine biionische Starke Hi Cat 1022 der Roquette GmbH; 
Frankfurt, sowie Komplexbilder zur Beseitigung storen- 
der unloslicher Erdalkali und Schwermetallverbindun- 

15 gen, beispielsweise Nat hum polyphosphate oder Natri- 
umsalze der Nitriiotriessigsaure, der Ethylendiaminte- 
traessigsaure und der Diethylentriaminpentaessigsaure 
und Entschaumer, also Mittel zur Vermeidung und Zer- 
storung von Oberflachenschaum bei der Papierherstel- 

20 lung und zur Entfernung storender, die Entwasserung 
auf dem Sieb und die VergleichmaBigung des Papier- 
blatts beeintrachtigender Lufteinschlusse innerhalb der 
Papierstoffsuspension, Bei den Entschaumern handelt 
es sich ublicherweise urn Blockcopolymere aus Ethy- 

25 lenoxid und Propylenoxid sowie Alkylenoxidadukte an 
Fettsauren und Fettalkohole. SchlieBlich konnen als ub- 
liche Hilfs- und Zusatzstoffe auch noch Haft- und Anti- 
haftmittel zur Steuerung des Coatings am Yankee-Zy- 
linder eingesetzt werden. Zu den Hilfs- und Zusatzstof- 

30 fen, die bei der erfindungsgemaBen Erzeugung von er- 
findungsgemaBen Tissueprodukten eingesetzt werden 
konnen, sind auch Papierfarbstoffe zur Pastell- oder In- 
tensivtonung der einlagigen Rohtissuepapiere zu zah- 
len. 

35 [0033] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsform des erfindungsgemaBen mehrlagigen, bahn- 
formigen Tissueproduktes konnen die Einzellagen ab- 
weichend vom ublicherweise gleichen Flachengewicht 
unterschiedliches Flachengewicht dergestalt aufwei- 

40 sen, daB die beiden auBeren, uberwiegend aus Zellstoff 
bestehenden Lagen ein Flachengewicht im Bereich von 
12 bis 30 g/m 2 , vorzugsweise 15 bis 20 g/m 2 , insbeson- 
dere 16 bis 18 g/m 2 und die Innenlage(n), die uberwie- 
gend aus CTMP oder HTCTMP bestehen, ein Flachen- 

45 gewicht im Bereich von 16 bis 40 g/m 2 , vorzugsweise 
18 bis 30 g/m 2 insbesondere 20 bis 25 g/m 2 , besitzen. 
[0034] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuh- 
rungsform betrifft die voriiegende Erfindung ein Verfah- 
ren zur Hersteilung eihes mehrlagigen, bahnfdrmigen 

so Tissueproduktes mit benenfalls gepragten uberwiegend 
Zellstoff enthaltenden AuBenlagen und wenigstens ei- 
ner gegebenenfalls gepragten Oberwiegend CTMP-ent- 
haftenden Innenlage, welches gemaB folgenden Ver- 
fahrensschritten hergestellt wird: 

ss 

Bereitstellung von zwei wenigstens ein NaBtestmit- 
tel enthaltenden AuBenlagen sowie von wenigstens 
einer naBfestmittelfreien CTMP- oder in der Wir- 
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kung vergleichbaren Faserrohstoff-haltigen Innen- 
lage 

Zusammenf Ohrung der CTMP- Oder in der Wirkung 
vergleichbaren Faserrohstoff-haltigen Innenlagen 
mit den AuBenlagen unter Verwendung von Reguli- 
ereinrichtungen, wie beispielsweise Zugregelun- 
gen, Bahnfuhrungen und Breitstreckeinrichtungen, 
gegebenenfalis Glattung 

gegebenenfalls Pragung, gegebenenfalis fur jede 
Einzellage des endfertigen Tissueproduktes ein- 
zeln 

Lagenverhaftung, gegebenenfalls uber mechani- 
sche Einwirkung, wie beispielsweise Randelung, 
Breitrandelung oder Spot-Embossing, gegebenen- 
falls in Verbindung mit Verleimung oder 
ausschlieBlich uber Verleimung 
gegebenenfalls Bedruckung 
Konfektionierung 

[0035] Die Herstellung der AuBen- und Innenlagen f Or 
das erfindungsgemaBe mehrlagige, bahnformige Tissu- 
eprodukt kann auf einer Papiermaschine fur Tissuepa- 
piere geschehen. Dies erfolgt gemaB Stand der Technik 
in der Weise durch einen ein- oder mehrschichtigen 
Stoffaufiauf Oder Sonderformen desselben wie Saug- 
brusfformer bei Langsiebmaschinen, einer aus minde- 
stens einem Sieb bestehenden Entwasserungspartie 
(beispielsweise einem Langsieb, einem Langsiebfor- 
mer, einem Crescent-Former), gegebenenfalls einer 
Filzpartie oder einer anderen zum Transport eines teil- 
entwasserten Vlieses geeigneten bahnfdrmigen Kon- 
struktion, beispielsweise eines umlaufenden Kunststoff- 
oder Verbundstoffbandes sowie eines Yankee-Zylin- 
ders zum Trocknen der Bahn nebst Kreppeinrichtung. 
Die Aufrollung der getrockneten, gegebenenfalls ge- 
kreppten, Bahn erfolgt auf einem Tragtrommel (Pope)- 
Roller. Diesem Trocknungsteil kann eine Einrichtung zur 
Durchstromtrocknung vorgeschaltet sein. Eine Glat- 
tung, gegebenenfalls eine Doublierung mit integrierter 
Glattung konnen folgen. 

[0036] Im Falle der Herstellung von naBfesten AuBen- 
lagen fur das erfindungsgemaBe mehrlagige, bahnfor- 
mige Tissueprodukt wahlt man gGnstigerweise eine 
konventionelle Tissuemaschine (Doppelsieb- oder Cre- 
scent-Former), Einfilz-Pressenpartie sowie Yankee-Zy- 
linder und abschlieBendem Kreppschaber. Die Bahn- 
uberf uhrung erfolgt von Sieb zu Filz durch eine Pick-Up- 
Walze sowie vom Filz an den Yankee-Zylinder durch 
mindestens eine PreBwalze mit Saugeinrichtung und/ 
oder blindgebohrt sowie eine Kombination bei mehr als 
einer Walze. Die Aufrollung der gekreppten Bahnen ge- 
schieht mittels eines Pope-Rollers. Es kann sich eine 
Doubliermaschine zur Erzeugung von mehrlagigen Zwi- 
schenprodukten fur die Verarbeitung anschlieBen. 
[0037] Fur die Fertigung der naBfesten AuBenlagen 
werden die erforderlichen Chemikalien, wie beispiels- 
weise NaBfestmittel, Farbstoffe, Trockenverfestiger, 
Polyphosphate oder Entschaumer im Schnellmischer 
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oder in den Butten oder an anderen Stellen ublicherwei- 
se im Dickstoffbereich des Konstanzteils der Tissuema- 
schine zugesetzt. Bevorzugter Zugabeort der Chemika- 
lien fur NaBfestausrustungen ist die MaschinenbOtte. 

5 Andere Zugabeorte wie Niveaukasten und vor der Stoff- 
pumpe sind ebenfalls moglich. 
[0038] Zur Fertigung der Innenlage aus CTMP fur das 
erfindungsgemaBe mehrlagige, bahnformige Tissue- 
produkt wird erfindungsgemaB auf den Einsatz von 

10 NaBf estmitteln verzichtet. Auch jeder ubrige Zusatz von 
ahnlich wirkenden Chemikalien wird auf ein Mindest- 
maB reduziert. 

[0039] In einer weiteren bevorzugten Ausf Oh rungs- 
form eines Verfahrens zur Herstellung eines erfindungs- 

15 gemaBen, mehrlagigen Tissueproduktes mit einer nicht 
naBfesten Mittellage mit erhohter Absorptionskapazitat 
wird ein einlagiges Rohtissue zur Erzeugung dieser Mit- 
tellage fur den VerarbeitungsprozeB bereitgestellt, das 
von seiner stoffiichen Zusammensetzung her uberwie- 

20 gend aus chemothermomechanischem Holzstoff (CT- 
MP) besteht oder gegebenenfalls aus Holzschliff (MP/ 
GW) oder gegebenenfalls aus thermomechanischem 
Holzstoff (TMP) oder gegebenenfalls aus chemome- 
chanischem Holzstoff (CMP) oder gegebenenfalls aus 

25 Mischungen daraus und/oder gegebenenfalls aus Zell- 
stoff-Fasern, die in ahnlicher Weise wie CTMP die Ab- 
sorptionsfahigkeit eines Faserverbundes zu steigen 
vermdgen, indem sie in solcher Art und Weise chemisch 
versteift oder innerhalb der Faserwand quervemetzt 

30 werden, daB die Fahigkeit dieser Fasern zur Ausbildung 
von WasserstoffbrOckenverbindungen im feuchten Zu- 
stand signifikant reduziert ist, wobei diese Fasern ver- 
drillt (curl), gebogen, verwunden oder gekrauselt sein 
konnen, urn eine moglichst offene raumliche Struktur 

35 des Faserverbundes zu liefern, wobei der Anteil an CT- 
MP und/oder die in ahnlicher Weise die Absorptionska- 
pazitat des Faserbundes verbessernden alternativen 
Fasern 50 % Obersteigt, bevorzugt 55 bis 90 %, insbe- 
sondere bevorzugt 60 bis 75 % betragt, wahrend der 

40 Rest aus konventionellem Zelistoff oder Zellstoffmi- 
schungen besteht. 

[0040] Eine andere bevorzugte Ausfuhrungsform ei- 
nes Verfahrens zur Herstellung eines erfindungsgema- 
Ben, mehrlagigen Tissueproduktes mit einer (mehreren) 

45 nichtnaBfesten Mittellage(n) mit erhohter Absorptions- 
fahigkeit einer der zuvor beschriebenen Zusammenset- 
zungen sieht vor, das bereitzustellende einlagige Roh- 
tissue in der Weise herzustellen, daB aus den zuvor be- 
schriebenen geeigneten Faserrohstoffen wie beispiels- 

50 weise HTCTMP/CTMP in konventioneller Weise ein ein- 
lagiges, gegebenenfalls mehrschichtiges endloses Blatt 
(Faservlies) gebildet wird, beispielsweise durch Ent- 
wassern der Faserstoffsuspension auf einem oder zwi- 
schen zwei umlaufenden Sieben, daB anschlieBend an 

55 die Blattbildung eine Vortrocknung erfolgt, indem das 
noch feuchte Faservlies bei einem Trockengehalt zwi- 
schen 10 und 35 %, gegebenenfalls unter Einwirkung 
von Scherkraften, beispielsweise durch Anwendung ei- 
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ner Geschwindigkeitsdiff erenz an einer dafur ausgebil- 
deten Obergabestelle, gegebenenlalls unter zusatzli- 
cher Anwendung von Unter-/Uberdruck, an ein zur 
Strukturierung, Transport und weiteren- Entwasserung/ 
DurchluftunggeeignetesSieb, Fabric, Filz, Siebfilzoder 
sonstiges, f Or Luft und Wasser durchlassiges jedoch die 
Feststoffe wie die Fasern des Faservlieses zuruckhal- 
tendes Transportband ubergeben wird, dasdas Faserv- 
lies einem Durchstromtrockner (TAD = Through air 
drying) zur Vortroeknung zufuhrt. Im AnschluB an die 
Durchstromtrocknung wird die so vorgetrocknete "Pa- 
pierbahn" bei einem Trockengehait zwischen 65 bis 92 
% mit Hilfe einer PreBwalze, die gegebenenfalls eine 
strukturierte Oberflache auf weisen kann, die gegebe- 
nenfalls einen durchbrochenen Mantel hat, in deren In- 
nerem weiterhin gegebenenfalls eine Unterdruckein- 
richtung (Kammersystem) instaliiert ist, an einen Yan- 
kee-Zylinder ubergeben, der in Verbindung mit einer 
HeiBlufthaube(n) die Nachtrocknung Obernimmt und 
gegebenenfalls eine Kreppung der Tissuebahn ermog- 
licht, die dann auf konventionelle Weise mit Hilfe geeig- 
neter, gegebenenfalls strukturierter Kreppschaber unter 
Anwendung von Krepphilfsmitteln zur Steuerung der 
Adhaston in einem Trockengehaltsbereich zwischen 92 
und 98 %, bevorzugt zwischen 93 bis 97 %, insbeson- 
dere bevorzugt zwischen 94 bis 96 %, erfolgt. Die ge- 
kreppte Tissuebahn wird gegebenenfalls inline geglat- 
tet, indem die Tissuebahn vor der Aufrollung durch ein 
Glattwerk gefuhrt wird, wobei die Tissuebahn dem 
PreBdruck zweier Waizen mit glatter Oberflache ausge- 
setzt wird, die einen Nip bilden, zwischen dem die Tis- 
suebahn hindurchgefuhrt wird, wobei eine der Waizen 
eine Stahioberflache besitzt und die als Gegenwalze 
dienende zweite Walze eine Oberflache ebenfalls aus 
Stahl Oder gegebenenfalls aus Kunststoff aufwetst, wo- 
bei gegebenenfalls wenigstens eine dieser Glattwalzen 
beheizt Oder gekuhlt werden kann. Die gegebenenfalls 
gekreppte, gegebenenfalls geglattete Tissuebahn wird 
anschlieBend beispielsweise auf einem Tragetrommel- 
rolleraufgerollt und steht dann als einlagiges Rohtissue 
als maschinenbreiter Tambour Oder verarbeitungsma- 
schinenbreit als Mutterrolle fur die weitere erfindungs- 
gemaBe Verarbeitung als besonders saugfahige Innen- 
lage des herzustellenden erfindungsgemaBen Tissue- 
produktes bereit. 

[0041] Der Rohtissueerzeugung kann eine Doublie- 
rung, gegebenenfalls mit integrierter Glattung, wie be- 
reits beschrieben, folgen, so daB auch mehrlagig 
doublierte Mutterrollen, gegebenenfalls auch unter- 
schiedlicher Tissuequalitaten in den einzelnen doublier- 
ten Lagen, fur die weitere Verarbeitung zu erfindungs- 
gemaBen endfertigen Produkten bereitgestellt werden 
konnen. 

[0042] Wie in der Literatur ref eriert, fuhren organische 
Verunreinigungen, kolloidal geloste Stoffe und/oder 
Feinstoffe zur Abnahme der initialen Absorptionsfahig- 
keitvon CTMP, was einem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren entgegenstehen wurde. 
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[0043] Maschinentechnisch findet dieser Umstand 
beispielsweise bei einem Verfahren zur Erzeugung er- 
findungsgem.aBer mehrlagiger, bahnformiger Tissue- 
produkte mit einer nicht naBfesten Mittellage (nicht 

s naBfesten Mittellagen) dadurch Beachtung, daB zur 
Herstellung einer hochsaugfahigen Tissuebahn bei- 
spielsweise aus CTMP neben dem Verzicht auf NaB- 
festmittel auch die Ausschleusung von Feinstoffen und 
gelosterOrganikbeachtet wird. Hierzu werden gegebe- 

io nenfalis-geeignete Trennverfahren eingesetzt sqwie 
beispielsweise MaBnahmen wie die Ausbringung der 
abfiltrienten Feinstoffe am Scheibenfilter aus dem Ma- 
sehihenkreisla N uf, die Floatation sines mehr oder wenj; 
ger groBen Teils des Siebwassers sowie der erhohte 

75 Einsatz von Frischwasser herangezogen. Weiterhin 
wird durch Auswahl von moglichst feinstoffarmen Roh- 
stoffen (beispielsweise eines entsprechenden Langfa- 
ser-CTMP und Kiefersulfat-Zellstoff) sowie die Vermei- 
dung von Mahlung der Anfall der storenden Substanzen 

20 reduziert. 

[0044] Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren zur 
Erzeugung erfindungsgemaBer mehrlagiger, bahnfor- 
miger Tissueprodukte mit einer nicht naBfesten Mittel- 
lage (nicht naBfesten Mittellagen) wird in Analogie zum 

2S Stand der Technik der Verarbeitung einzelner oder zu- 
vor mehrfach doublierter, maschinengekreppter Tissu- 
ebahnen die Verarbeitung in der Weise erfolgen, daB 
man die bereitzustellende Rohwatte (Rohtissue/Rohtis- 
suepapier) in mindestens eine Abrollung der Verarbei- 

30 tungsmaschineMinie (z. B. eines Kuchentuchumrollers) 
einhangt. Die das Verfahren reprasentierende Verarbei- 
tungsmaschine besteht dabei aus mindestens einer Ab- 
rollung, gegebenenfalls einem Druckwerk, gegebenen- 
falls einem Mehrfarbendruckwerk, einer Lagenprage- 

35 station mit wenigstens einem Pragewerk bestehend aus 
einem Walzenpaar, das einen Pragenip bildet, durch 
den die Tissuebahn gefuhrt wird, wobei eine der Waizen 
maskuline Noppen tragt, die nach einer zufalligen Ver- 
teilung oder regelmaBig, gegebenenfalls unter Bildung 

40 eines Musters, vollflachig oder gegebenenfalls wenig- 
stens uber einen Teil der Oberflache dieser Stahlwalze 
verteilt sind und die Gegenwalze eine Oberflache aus 
Gummi, Kunststoff, Papier oder Stahl besitzt, wobei die 
Stahioberflache der Gegenwalze glatt ist oder gegebe- 

45 nenfalls feminine Vertiefungen aufweist, die zu den 
maskulinen Noppen der ersten Pragewalze registerhal- 
tig ausgefOhrt sind und gegebenenfalls einen einsteli- 
baren, geringen Spalt bilden. Den Lagenpragewerken 
ist bei diesem bevorzugten Verfahren wenigstens eine 

so Beleimungsstation, bevorzugt jedem Pragewerk eine 
eigene Beleimungsstation zur Erzeugung von Lagen- 
haftung zwischen den Einzeiiagen des Tissueproduktes 
zugeordnet. In einer alternativen Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemaBen Verfahrens wird die Lagenhaftung 

55 Qber mechanische Behandiung erzeugt, indem die zu- 
vor mit einer ersten Lagenpragung versehenen Einzei- 
iagen nachfolgend gemeinsam in einer Verbindungs- 
pragestation (Randel-, gegebenenfalls Breitrandelstati- 
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on) mil einer Gber einen begrenzten Teil der Tissueober- 
flache, meist parallels Straiten vorgebbarer Breite, be- 
vorzugt 5 bis 40 mm je Streifen, reichenden Verbin- 
dungspragung (Randelung, gegebenenfalls Breitrande- 
lung) versehen werden, wobei diese Verbindungspra- s 
gung gegebenenfalls durch eine zusatzliche 
Verleimung unterstutzt wird. Das erfindungsgemaBe 
Verfahren sieht weiter die Wicklung der Tissueprodukt- 
bahn zu Stammen vor, die Unterteilung der Bahnlange 
in Abschnitte gleicher Lange durch Perforierquerschnitt, 70 
die Zufuhrung von Hulsen zur Wikkelstation, gegebe- 
nenfalls die Befestigung eines Anfangsblattes auf der 
Hulsenoberflache, das Abschlagen der Tissueprodukt- 
bahn nach dem Aufwickeln einer vorgebbaren Anzahl 
von Abschnitten (Einzelblatter des fertigen Tissuepro- is 
duktes), eine Endblattverleimung, das AusstoBen und 
den We itert ran sport des gewickelten Stammes, die 
Speicherung von Stammen in einem Stammespeicher, 
die Teilung des Stammes in Schmalrollen von Endpro- 
duktbreite durch einen Trennschnitt mit Hilfe einer Sage 20 
Oder eines Trennmessers sowie die marktgerechte Ver- 
packung und Stapelung des endfertigen Tissueproduk- 
tes. 

[0045] Zur Verarbeitung werden die Rohwatten (be- 
reitgestellte Mutterrollen) in der Weise eingehangt, daB 25 
die unterschiedlich naBfest ausgerusteten Lagen min- 
destens eine, in der erforderlichen Lagenzahl entweder 
vordoublierte Einzellage oder einfache Tissuebahn ist, 
wobei die nicht naBfeste, uberwiegend beispielsweise 
aus CTMP (HTCTMP) bestehende(n) Innenlage(n) zwi- 30 
schen wenigstens zwei uberwiegend aus Zellstoff be- 
stehende(n), naBfest ausgerustete(n) AuBenlage(n) zu 
liegen kommt. 

[0046] In einer weiteren Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens sind fur jede einzelne Bahn 35 
separate Abrollungen, beispielsweise fur ein dreilagiges 
Produkt drei Abrollungen Oder Mixvarianten zwei Abrol- 
lungen mit einmal undoubliert und/oder zweimal gege- 
benenfalls zweifach doublierter Rohwatte moglich. Es 
konnen sich verfahrenstypische und dem Stand der *o 
Technik entsprechende Verarbeitungsschritte wie Glat- 
tung oder wie zuvor beschriebene Lagenpragung sowie 
MaBnahmen zur Erzeugung der Lagenverhaftung wie 
Verbindungspragung, Verleimung undloder Randelung 
anschlieBen. Ublicherweise folgt dann die Konfektionie- *5 
rung der verhafteten Rohwattebahnen auf Endprodukt- 
groBe im Sinne des Formatschneidens oder Perforie- 
rens sowie Aufrollung und Falzung zum Endprodukt so- 
wie dessen geeignete marktObliche Verpakkung. 
[0047] Unter Tissueprodukt im Sinne der vorliegen- so 
den Erfindung versteht man bevorzugt Kuchentucher, 
Handtucher, Toilettenpapier, insbesondere aber ein ent- 
sprechendes, wenigstens dreilagiges Kuchentuch aber 
auch Kosmetiktucher, Abschminktucher, Servietten und 
gegebenenfalls Taschentucher. 55 
[0048] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend 
durch AusfGhrungsbeispiele naher erlautert. Hierbei 
wird die Absorption (relative Wasseraufnahme/water 



absorption capacity) stets in g Wasser pro g Faserstoff 
verstanden. Bei Gemischen aus Zellstoff und CTMP be- 
ziehen sich die eingesetzten Prozentzahlen jeweils auf 
Gew.-% der Gesamtfaserstoffmasse. 
[0049] Der EinfluB des Weglassens eines NaBfest- 
mittels auf die relative Wasserabsorptionskapazitat, be- 
stimmt nach DIN 54540, Teil 4, bei einem uberwiegend 
High -Temperature CTMP enthaltenden einlagigem 
Rohtissue, mit einem Flachengewicht im Bereich von et- 
wa 22 bis 30 g/qm, welches maschinengekreppt ist, laBt 
sich anhand folgender Proben zeigen: 
[0050] Ein Obliches Rohtissue hergestellt auf einer 
konventionellen Yankee Zylinder Maschine aus 30 % 
Kiefersulfat und 70 % High-Temperature-CTMP (HTC- 
TMP), dem ein NaB-festmittel auf Basis eines Poly- 
amidoamin-Epichlorhydrinharzes (Giliton N 1100/28, 
Giulini Chemie, Ludwigshafen) in einer Menge von 3% 
zugefugt worden ist, zeigt eine relative Wasserabsorp- 
tionskapazitat (relative Wasseraufnahme) von 5 g Was- 
ser pro g Faserstoff (Probe 1). 

[0051] Ein entsprechendes Rohtissue, allerdings 
ohne Zugabe eines NaBfestmittels, zeigt demgegen- 
uber eine relative Wasserabsorptionskapazitat (relative 
Wasseraufnahme) von 6,0 g Wasser pro g Faserstoff 
(Probe 2). 

[0052] Stellt man ein derartiges Rohtissue aus 10 % 
Kiefersulfat und 90 % HTCTMP her, so erhalt man sogar 
eine relative Wasserabsorptionskapazitat (relative 
Wasseraufnahme) von 7,8 g Wasser pro g Faserstoff 
(Probe 3). 

[0053] Hieraus folgt, daB schon das Weglassen der 
ublichen NaBfestausrustung, also der NaBfestmittelzu- 
gabe, die Wasseraufnahme signifikant verbessert. Zu- 
satzlich kann durch die Erhohung des CTMP-Anteils 
von 70 auf 90 % nochmals eine Absorptionssteigerung 
um fast 2 g pro g erhalten werden. 
[0054] Als weiteres Beispiel zeigt ein Obliches klima- 
tisiertes CTMP-Laborblatt mit einem Flachengewicht 
von etwa 80 g/m 2 ohne Zusatz von NaBfestmittel eine 
relative Wasserabsorptionskapazitat (relative Wasser- 
aufnahme) von 7,8 g/g Faserstoff (Probe 4). 
[0055] Ein ublicher Fichtensulfit-Zellstoff (klimatisier- 
tes Laborblatt) mit einem Flachengewicht von etwa 80 
g/m 2 ohne NFM-Zusatz zeigt eine relative Wasserab- 
sorptionskapazitat (relative Wasseraufnahme) von nur 
2,5 g/g Faserstoff (Probe 5). 

[0056] Ein Laborblatt, bestehend aus einer Mischung 
von 50 % CTMP gemaB Probe 4 sowie 50 Gew.-% Fich- 
tensulfit-Zellstoff mit einem Flachengewicht von etwa 80 
g/m 2 zeigt bereits eine relative Wasserabsorptionska- 
pazitat (relative Wasseraufnahme) von 4,5 g Wasser 
pro g Faserstoff (Probe 6). 

[0057] Ein entsprechendes Rohtissue auf CTMP-Ba- 
sis gemaB Probe 4, dem das NaBfestmittel gemaB Pro- 
be 1 in einer Menge von 5 % zugefugt worden ist, zeigt 
eine Absorption von 2,3 g Wasser pro g Zellstoff (Probe 
7). 

[0058] Ein Tissuepapier gemaB Probe 5 wird in der 



8 



15 



EP 0 851 950 B1 



16 



Weise modifiziert, daB diesem 5 % des NaBfestmittels 
gemaB Probe 1 zugefugt wird. Das so erhaltene Blatt 
zeigt dann noch eine relative Wasserabsorptionskapa- 
zitat (relative Wasseraufnahme) von nur 1,9 g Wasser 
pro g Faserstoff (Probe 8). 5 
[0059] Das Laborblatt gemaB Probe 6 wird in der Wei- 
se modifiziert, daB dort zusatzlich 5 %, bezogen auf den 
Stoft, des NaBfestmittels gemaB Probe 1 zugefugt wor- 
den sind. Man erhalt so eine relative Wasserabsorpti- 
onskapazitat (relative Wasseraufnahme) von wiederum io 
2,3 g pro g Faserstoff (Probe 9). 

Anwendungsbeispiel: 

[0060] Ein dreilagiges Kuchentuch konventioneller is 
Herstellung mit maschinengekreppten AuBeniagen mit 
einem Flachengewicht von etwa 22 g/m 2 je Lage wird 
aus dem entsprechenden Rohtissue aus 60 % Fichten- 
sulfit und 40 % Buchensulfit, welches durch die Zugabe 
von 3 Gew.-% des NaBfestmittels gemaB Probe 1 be- 20 
handelt worden ist, hergesteilt. Weiterhin wurde das 
vorstehend mit Nr. 2 bezeichnete Rohtissue aus Kiefer- 
suifat/HTCTMPerstelltundfOrdieMittellageverwendet. 
Das hieraus erzeugte dreilagiges Kuchentuch weist ei- 
ne relative Wasserabsorptionskapazitat (relative Was- 25 
seraufnahme) von 5,2 g pro g Faserstoff auf. 

Vergleichsbeispiel 1: 

[0061] Ein dreilagiges Kuchentuch wurde aus den Au- 30 
Benlagen der vorgenannten Art gemaB Anwendungs- 
beispiel sowie einer Mittellage, die in ihrer Zusammen- 
setzung mit der AuBenlage ubereinstimmt, hergesteilt. 
Ein derartiges Kuchentuch weist eine relative Wasser- 
absorptionskapazitat (relative Wasseraufnahme) von 35 
nur 4,6 g Wasser pro g Faserstoff auf. 

Vergleichsbeispiel 2: 

[0062] Die Schichtenfolge des dreilagigen Kuchen- *o 
tuchs gemaB Anwendungsbeispiel wurde in der Art mo- 
difiziert, daB anstelle einer Mittellage ohne NaBfestmit- 
tel ein Rohtissue eingesetzt worden ist, wie es unter Nr. 
1 vorstehend beschrieben worden ist. Man erhielt bei 
diesem Kuchentuch eine relative Wasserabsorptions- 45 
kapazitat (relative Wasseraufnahme) von 5,0 g Wasser 
pro g Faserstoff. 

[0063] Aus der vorstehenden Gegenuberstellung des • 
Kuchentuchs gemaB Anwendungsbeispiel mit dem Ku- 
chentuch gemaB Vergleichsbeispiel ergibt sich deutlich so 
der vorteilhafte EinfluB des Weglassens des NaBfest- 
mittels in der CTMP-Mittellage. 



Patentanspruche 

1. Mehrlagiges bahnformiges Tlssueprodukt mit we- 
nigstens drei miteinander wenigstens zum Teil ver- 



bundenen Lagen mit zwei gegebenenfalls geprag- 
ten uberwiegend Zellstoff enthaltenden AuBenla- 
gen und wenigstens einer gegebenenfalls geprag- 
ten uberwiegend Naturfasern, die insbesondere 
aus Holz stammen, die zur Gruppe der Holzstoffe 
gezahlt werden wie Holzschliff, thermomechani- 
scher Holzstoff, chemomechanischer Holzstoff 
Oder chemothermomechanischer Holzstoff (CTMP) 
und/oder Zellstofffasern, die in der Art und Weise 
chemisch versteift Oder innerhalb der Faserwand 
quervernetzt wurden, daB die Fahigkeit dieser Fa- 
sern zur Ausbildung von Wasserstoffbruckenbin- 
dungen im feutchten Zustand signifikant reduziert 
ist, enthaltenden Innenlage, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nur die AuBeniagen bis zu 8 Gew.- 
% eines NaBfestmittels, bezogen auf das Rohtis- 
sue, enthalten. 

2. Tlssueprodukt nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die AuBeniagen 51 bis 100 Gew.-% 
Zellstoff und 0 bis 49 Gew.-% Synthesefasem Oder 
chemisch modifizierte Fasern enthalten. 

3. Tlssueprodukt nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenlage(n) 60 bis 100 Gew.-% 
eines Holzstoffes, insbesondere CTMP und/oder 
Zellstoff-Fasern, die in der Art und Weise chemisch 
versteift oder innerhalb der Faserwand querver- 
netzt wurden, daB die Fahigkeit dieser Fasern zur 
Ausbildung von Wasserstoffbruckenbindungen im 
feuchten Zustand signifikant reduziert ist, sowie 0 
bis 40 Gew.-% Zellstoff enthalt. 

4. Tlssueprodukt nach Anspruchen 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zellstoff ausgewahlt ist 
aus Laubholz- oder Nadelholzzellstoff oder aus 
Synthesefasem, chemisch modifizierten Naturfa- 
sern oder aus einem Gemisch dieser Zellstoffsor- 
ten. 

5. Tlssueprodukt nach vorstehenden Anspruchen, da- 
durch gekennzeichnet, daB das NaBfestmittel 
ausgewahlt ist aus Melamin/Formaldehyd- oder 
Harnstoff-Formaldehyd-Kondensationsprodukten 
in anionischer und kationischer Modifizierung, Po- 
lyamidoamin-Epichlorhydrinharze oder Polyalky- 
ien-Polyamine. 

6. Tissueprodukt nach vorstehenden Anspruchen, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Flachengewicht 
der AuBeniagen 12 bis 30 g/m 2 , vorzugsweise 15 
bis 20 g/m 2 betragt. 

7. Tissueprodukt nach vorstehenden Anspruchen, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Flachengewicht 
der Innenlagen 1 6 bis 40 g/m 2 , vorzugsweise 1 8 bis 
30 g/m 2 betragt. 
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8. Tissueprodukt nach vorstehenden AnsprOchen, da- 
durch gekennzelchnet, daft es sich urn ein Ta- 
schentuch, ein Kosmetiktuch, ein Toilettenpapier 
Oder ein KOchentuch, insbesondere urn ein Ku- 
chentuch, handelt. s 

9. Verfahren zur Herstellung eins mehrlagigen bahn- 
formigen Tissueprodukts nach den AnsprOchen 1 -8 
mit wenigstens drei miteinander wenigstens zum 
Teil verbundenen Lagen, mit zwei gegebenenfalls 10 
gepragten uberwiegend Zellstoff enthaltenden Au- 
Benlagen und wenigstens einer gegebenenfalls ge- 
pragten uberwiegend CTMP oder sonstige Holz- 
stoffe und/oder Zellstoff-Fasern, die in der Art und 
Weise chemisch versteift oder innerhalb der Faser- 1$ 
wand quervernetzt wurden, daft die Fahigkeit die- 

ser Fasern zur Ausbildung von Wasserstoffbruk- 
kenverbindungen im feuchten Zustand signifikant 
reduziert ist, enthaltenden Innenlagen, erhalten 
durch folgende Schrittfolge: 20 

Bereitstellung von zwei wenigstens ein 
NaBfestmittel enthaltenden AuBenlagen sowie 
von wenigstens einer naftfestmittelteien HTC- 
TMP/CTMP-haltigen Innenlage, wobei sonsti- 25 
ge Holzstoffe und/oder Zellstoff-Fasern, die in 
der Art und Weise chemisch versteift oder in- 
nerhalb der Faserwand quervernetzt wurden, 
daft die Fahigkeit dieser Fasern zur Ausbildung 
von Wasserstoffbruckenbindungen im feuch- 30 
ten Zustand signifikant reduziert ist ebenfalls 
zum Einsatz kommen konnen 
Zusammenfuhrung der HTCTMP/CTMP-halti- 
gen Innenlage(n), wobei sonstige Holzstoffe 
und/oder Zellstoff-Fasern, die in der Art und 35 
Weise chemisch versteift oder innerhalb der 
Faserwand quervernetzt wurden, daft die Fa- 
higkeit dieser Fasern zur Ausbildung von Was- 
serstoffbruckenbindungen im feuchten Zu- 
stand signifikant reduziert ist, ebenfalls zum *o 
Einsatz kommen konnen, mit den AuBenlagen 
unter Verwendung von Regeleinrichtungen 
gegebenenfalls Glattung, 
gegebenenfalls Pragung, 

Lagenverhaftung und 45 
Konfektion. 



chemomechanical pulp or chemothermomechani- 
cal pulp (CTMP) and/or cellulose fibres which have 
been chemically saponified or crosslinked within 
the fibre wall such that the ability of these fibres to 
form hydrogen bridges in the moist state is signifi- 
cantly reduced, characterised in that only the exter- 
nal layers contain up to B% by weight of a wet 
strengthening agent, based on the unprocessed tis- 
sue. 

2. Tissue product according to claim 1 , characterised 
in that the external layers contain 51 to 100% by 
weight of cellulose and 0 to 49% by weight of syn- 
thetic fibres or chemically modified fibres. 

3. Tissue product according to claim 1 , characterised 
in that the internal layer(s) contains 60 to 100% by 
weight of a wood pulp, in particular CTMP and/or 
cellulose fibres which have been chemically sapon- 
ified or crosslinked within the fibre wall such that the 
ability of these fibres to form hydrogen bridges in 
the moist state is significantly reduced, and 0 to 
40% by weight of cellulose. 

4. Tissue product according to claims 1 to 3, charac- 
terised in that the cellulose is selected from soft- 
wood or hardwood cellulose or from synthetic fi- 
bres, chemically modified natural fibres or from a 
mixture of these types of cellulose. 

5. Tissue product according to the preceding claims, 
characterised in that the wet strengthening agent is 
selected from anionically and cation ically modified 
melamine/formaldehyde or urea/formaldehyde 
condensation products, poiyamidoamine epichloro- 
hydrin resins or polyalkylene polyamines. 

6. Tissue product according to the preceding claims, 
characterised in that the weight per unit area of the 
external layers is 1 2 to 30 g/m 2 , preferably 1 5 to 20 

g/m 2 . 

7. Tissue product according to the preceding claims, 
characterised in that the weight per unit area of the 
internal layers is 16 to 40 g/m 2 , preferably 18 to 30 
g/m 2 . 



Claims 

1 . Multi-layered sheet-form tissue product with at least 
three layers at least in part connected to one anoth- 
er with two optionally embossed predominantly cel- 
lulose-containing external layers and at least one 
optionally embossed internal layer predominantly 
containing natural fibres which originate, in particu- 
lar, from wood and belong to the wood pulp group 
such as mechanical pulp, thermomechanical pulp, 



8. Tissue product according to the preceding claims, 
characterised in that it is a handkerchief, a cosmetic 

so sheet, a toilet paper or a kitchen towel, in particular 
a kitchen towel. 

9. Process for producing a multi-layered sheet-form 
tissue product according to claims 1 to 8, with at 

55 least three layers at least in part connected to one 
another , with two optionally embossed predomi- 
nantly cellulose-containing external layers and at 
least one optionally embossed internal layer pre- 



10 



19 



EP 0 851 950 B1 



20 



dominantly containing CTMP or other wood pulps 
and/or cellulose fibres which have been chemically 
saponified or crosslinked within the fibre wall such 
that the ability of these fibres to form hydrogen 
bridges in the moist state is significantly reduced, 5 
obtained by the following sequence of steps: 

preparation of two external layers containing at 
least one wet strengthening agent and of at 
least one HTCTMP/CTMP -containing internal 10 
layer which is free from wet strengthening 
agents, wherein other pulps and/or cellulose fi- 
bres which have been chemically saponified or 
crosslinked within the fibre wall such that the 
ability of these fibres to form hydrogen bridges 15 
in the moist state is significantly reduced can 
also be used 
- bringing together of the HTCTMP/CTMP-con- 
taining internal layer(s), wherein other wood 
pulps and/or cellulose fibres which have been 20 
chemically saponified or crosslinked within the 
fibre wall such that the ability of these fibres to 
form hydrogen bridges in the moist state is sig- 
nificantly reduced can also be used, with the 
external layers using control systems 2s 
optionally smoothing 
optionally embossing 
layer adhesion and 
making up. 



Revendications 

1. Produit en tissu ouate multicouche en forme de 
bande avec au moins trois couches reliees au 35 
moins partiellement les unes aux autres, avec deux 
couches exterieures, le cas echeant gaufrees, con- 
tenant de maniere preponderante de la cellulose et 

au moins une couche interieure, le cas echeant 
gauf ree, contenant de maniere preponderante des *o 
fibres naturelles, qui proviennent en particulier du 
bois, qui sont comptees dans le groupe des pates 
mecaniques comme la pate de raperie mecanique, 
la pate mecanique thermomecanique, la pate me- 
canique chimiomecanique ou la pate mecanique 
chimiothermomecanique (CTMP) et/ou des fibres 
cellulosiques qui ont ete rigidifiees chimiquement 
ou r6ticul6es transversal ement a I'interieur du ru- 
ban de fibres de telle facon que la capacite de ces 
fibres a former des liaisons pontees d'hydrogene a so 
I'etat humide est reduite de maniere significative, 
caracterise par le fait que seulement les couches 
exterieures contiennent jusqu'a 8% en poids, rap- 
portes au tissu ouate brut, d'un agent resistant a 
I'etat humide. 55 

2. Produit en tissu ouate selon la revendication 1 , ca- 
racterise en ce que les couches exterieures con- 



tiennent de 51 a 100% en poids de cellulose et de 
0 a 49% en poids de fibres synthetiques ou de fibres 
modifiees chimiquement. 

3. Produit en tissu ouate selon la revendication 1 , ca- 
racterise en ce que la (les) couche(s) interieure(s) 
contient (contiennent) de 60 a 100% en poids d'une 
pate mecanique, en particulier de CTMP et/ou de 
fibres cellulosiques qui ont ete rigidifiees chimique- 
ment ou reticulees transversalement a I'interieur du 
ruban de fibres de telle facon que la capacite de ces 
fibres a former des liaisons pontees d'hydrogene a 
I'etat humide est reduite de maniere significative, 
ainsi que de 0 a 40% en poids de cellulose. 

4. Produit de tissu ouate selon les revendications 1 a 
3, caracterise en ce que la cellulose est choisie par- 
mi des celluloses de bois feuillu ou de bois resineux 
ou parmi des fibres synthetiques, des fibres natu- 
relles modifiees chimiquement ou parmi un melan- 
ge de ces especes de celluloses. 

5. Produit de tissu ouate selon les revendications pre- 
c6dentes, 

caracterise en ce que I'agent resistant a I'etat humi- 
de est choisi parmi des produits de condensation 
melamine/formaldehyde ou u ree -formaldehyde en 
modification anionique et cationique, des resines 
polyamidoamine-epichlorhydrine ou des polyalky- 
lene-polyamine. 

6. Produit de tissu ouate selon les revendications pre- 
cSdentes, 

caracterise en ce que le grammage des couches 
exterieures est de 1 2 a 30 g/m 2 , de preference de 
15 a 20 g/m 2 . 

7. Produit de tissu ouate selon les revendications pre- 
cedentes, 

caracterise en ce que le grammage des couches 
interieures est de 16 a 40 g/m 2 , de preference de 
18 a 30 g/m 2 

8. Produit de tissu ouate selon les revendications pre- 
cedentes, 

caracterise en ce qu'il s'agit d'un mouchoir, d'une 
serviette cosmetique, d'un papier hygienique ou 
d'une serviette de menage, en particulier d'une ser- 
viette de cuisine. 

9. Procede de fabrication d'un produit en tissu ouate 
multicouche en forme de bande selon les revendi- 
cations 1 a 8, avec au moins trois couches reliees 
au moins partiellement les unes aux autres, avec 
deux couches exterieures, le cas echeant gaufrees, 
contenant de maniere preponderante de la cellulo- 
se et au moins une couche interieure, le cas 
echeant gaufree, contenant de maniere preponde- 
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rante des CTMP ou des pates mecaniques acces- 
soires et/ou des fibres cellulosiques qui ont 6te ri- 
gidifiees chimiquement ou reticulees transversale- 
ment a I'interieur du ruban de fibres de telle facon 
que la capacite de ces fibres a former des liaisons 5 
pontees d'hydrogene a l'6tat humide est reduite de 
maniere significative, obtenu par la succession 
d'etapes suivante : 

mise a disposition de deux couches exterieures 10 
contenant au moins un agent resistant a Tetat 
humide ainsi que d'au moins une couche inte- 
rieure contenant des HTCTMP / CTMP et 
exempte d'agent resistant a I'dtat humide, des 
pates mecaniques et/ou des fibres cellulosi- 16 
ques auxiliaires qui ont ete rigidifiees chimique- 
ment ou reticulees transversalement a Tinte- 
rieur du ruban de fibres de telle facon que la 
capacite de ces fibres a former des liaisons 
ponte" es d'hydrogene a I'etat humide est reduite 20 
de maniere significative pouvant egalement 
etre utilisees, 

reunion de la (les) couche(s) interieure(s) con- 
tenant des HTCTMP/CTMP, des pates meca- 
niques et/ou des fibres cellulosiques auxiliaires 25 
qui ont ete rigidifiees chimiquement ou reticu- 
lees transversalement a I'interieur du ruban de 
fibres de telle facon que la capacite de ces fi- 
bres a former des liaisons pontees d'hydrogene 
a I'etat humide est rdduite de maniere signifi- 30 
cative pouvant egalement §tre utilisees, avec 
les couches externes en utilisant des systemes 
regulateurs, 
le cas echeant lissage, 

le cas echeant gaufrage, 35 

fixation des couches et 

confection. 
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